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La presente investigación tuvo como objetivo determinar si la aplicación del 
estudio de trabajo mejoró la productividad en el área de producción de la 
empresa Tecin Perú S.A.C., Santa Anita, 2019. Investigación de tipo aplicada, el 
diseño fue cuasi-experimental, ya que tuvo que manipular la variable 
independiente para favorecer a la variable dependiente: la productividad; el tipo 
de muestreo fue no probabilístico, no se usaron fórmulas para la obtención de la 
muestra y también fue por conveniencia para el desarrollo de la investigación.  
La muestra y población fueron los cuatro operarios que producen la herramienta 
de deslizamiento, a los que se analizó su productividad en su proceso de ocho 
semanas antes y ocho semanas después en el área de producción de la empresa 
Tecin Perú S.A.C., 2019. La validez del instrumento de medición del presente 
trabajo de investigación fue por medio de la evaluación de juicio de expertos. La 
confiabilidad del instrumento de medición del presente trabajo de investigación 
son las fuentes primarias. Los resultados se procesaron mediante programas 
informáticos, se generaron gráficos estadísticos los cuales se analizaron para 
definir y contrastar la hipótesis y se realizaron diagrama de procesos, estudio de 
























The objective of this research was to determine if the application of the work-
study improved productivity in the production area of the company Tecin Perú 
SAC, Santa Anita, 2019. Applied research, the design was quasi-experimental, 
since it had to manipulate the independent variable to favor the dependent 
variable: productivity; the type of sampling was non-probabilistic, no formulas 
were used to obtain the sample and it was also for convenience for the 
development of the research. The sample and population were the four operators 
who produce the sliding tool, whose productivity was analyzed in their process 
eight weeks before and eight weeks later in the production area of the company 
Tecin Perú SAC, 2019. The validity of the Measurement instrument of this 
research work was through the evaluation of expert judgment. The reliability of 
the measurement instrument of the present research work are the primary 
sources. The results were processed using computer programs, statistical 
graphics were generated which were analyzed to define and contrast the 
hypothesis and a process diagram, time study, activity diagram, and indicator 


























En este capítulo inicial de nuestra investigación se hizo mención de la problemática 
relacionado con nuestras variables de estudio; tanto en el ámbito global, nacional y 
local. También se detalló la problemática, las justificaciones objetivos e hipótesis. 
En ese sentido, las empresas que no logran concretar un área especializada 
en mantenimiento correctivo, acuden a empresas que les brinden el servicio de 
mantenimiento, en pro de una solución rápida. Las empresas que presten este 
rubro su servicio o fabriquen dichas maquinarias, deben de procurar soluciones 
eficientes, prever colas de servicio, y enfrentarse a un mercado competitivo 
especializado, es por ello que también se aplican herramientas y metodologías 
como el estudio de trabajo que les permitan generar un cambio y mejorar su 
productividad.  
A nivel mundial, en el sector productivo, las inversiones mineras en 
exploraciones según las regiones fueron en el año 2014, el 27 % de inversión en 
américa latina, 21% en Norteamérica, 17% en SE Asia/pacifico, 16 % África, y el 
resto del mundo con un 19%. (CooperAcción, 2016). Así mismo se muestra en la 
figura 1, la impactante evolución que ha tenido la inversión mundial en 
exploraciones desde el año 1993 hasta el 2014 extraído de CooperAcción. Con ello 
se evidencia la importancia de emplear métodos de estudio de trabajo en el proceso 
de fabricación, reparación de equipos y/o maquinarias de exploración debido al 
capital involucrado y al mercado competitivo en exploraciones.   
De manera general, las empresas que utilizan maquinaria de perforación en 
exploraciones de subsuelos, ya sea en el rubro de minería, construcción, etc., se 
les hace necesario implementar una política de mantenimiento e incluir en su diseño 
organizacional un área que se encargue del mismo y evitar paradas innecesarias 








Por ello, la importancia que se da a la aplicación del estudio de trabajo por ejemplo 
en la India, como lo señalan Singh y Yadav: 
La economía india ha enfrentado un gran desafío para las pequeñas 
industrias de la India con respecto a la productividad, calidad, costo, entrega, 
etc. Para lograr el éxito en el mercado global se requiere una mejora 
fundamental en la forma de producción en las industrias de pequeños 
procesos. (2016. p. 426) 
En la búsqueda de mejoras, el estudio de trabajo se presta como la 
herramienta de investigación profunda, disponible para que la gerencia aumente la 
productividad de la planta, que cotidianamente implica un mínimo gasto de 
inversión en instalaciones y equipos (Prasad y Rausham, 2014, s.p). 
Podemos resaltar que para lograr el éxito en el mercado global es necesario 
mejorar la forma como hacemos las cosas. Para ello contamos con el estudio de 
trabajo que incursiona profundamente en los procesos y es de fácil aplicación por 
su bajo coste, el cual tiene como fin aumentar o mejorar la productividad.   
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Figura 2. Aumento de la productividad durante los 

















De la figura Nº 2 se extrae, el crecimiento gradual en el marco de la productividad 
en los países de China, Corea y La India es resaltante de carácter positivo, 
comparado con todo el conjunto de países Latinoamericanos donde el crecimiento 
es inferior incluso al resto de países. 
A nivel América Latina según Montero (2018) indicó que Chile presenta 
preponderancia en su desarrollo de inversión de exploraciones, por ende, un mayor 
requerimiento de equipos de exploración, y a su vez empresas que este 
capacitadas para dar un servicio óptimo, con respuestas rápidas. Por otra parte, 
México desciende frente a la coyuntura política económica de inversión poco 
atractiva, mientras Perú por lo contrario es un foco geológico que se perfila para la 
inversión de billones de dólares en recursos extractivos y exploratorios de esta 






Figura 3. Financiación minera en exploraciones por país. CooperAcción. (2016) 
Por su parte en EFE (2018), en la conferencia de la Anual del CAF se abordó 
un tema importante que es el crecimiento de la productividad, donde se sugiere que 
elevar el rendimiento de los recursos materiales y del potencial humano, para ello 
los países deben de centrarse en generar políticas y reformas de inversión que 
aseguren el alza del rendimiento de las economías. 
A nivel nacional según Ísmodes (2018) mencionó que el Perú recibe el 7% 
de la inversión mundial en exploraciones mineras, se pretende alcanzar un 8% para 
el 2021; hay 58,000 millones de dólares en proyectos mineros actualmente, también 
resalto los grandes proyectos mineros como lo son Quellaveco (Moquegua), Mina 
Justa (Ica), Michiquillay (Cajamarca), Tortomocho (Junín), que son reflejo de lo que 
se viene dando en Perú y que a mediano plazo generaran empleo. En Gestión 
(2018), el auge de la actividad de exploración permite pronosticar un aumento de 
inversión de alrededor de US$ 11, 000 millones este año, y el crecimiento de los 
proveedores de servicios mineros. Por otra parte, es importante destacar lo 
mencionado por Santillán (2018), que el Perú tiene equipos de perforación menos 
sofisticados en comparación con Chile y las demás naciones de américa, si fuera 
de igual competencia tecnológica, la productividad se vería incrementada hasta en 










En el ámbito local, la unidad económica activa Tecin Perú S.A.C fabrica 
piezas de componentes de diamantina y realiza servicio de mantenimiento a las 
mismas maquinarias; las demoras en los procesos tanto de reparación como de 
fabricación, originan colas de servicios de los clientes; tiempos de entrega 
prolongados, actividades que no añaden valor, descontrol de lo planificado y 
programado, se requiere aplicar estudio de trabajo para conocer el tiempo estándar 
de los procesos involucrados, se revió si el recurso tiempo es usado en forma 
óptima. La falta de control se manifiesta con reclamos de los clientes, tardanzas o 
ausentismo y encontrar mano de obra calificada. Posteriormente se detalla las 
causas principales que implican directamente sobre la productividad con un 
diagrama respectivo de Ishikawa expuestas en la figura 4, dichas causas son 
relevantes para identificar mediante la tabla 1, la ocurrencia de las causales que 
nos permite conocer cuales están comprometidas en la baja de la productividad y 
mediante la figura 5 distinguir mediante el grafico de Pareto de la empresa Tecin 
Perú S.A.C. que el 20% de las  causas de la unidad económica son realmente el 









productividad, se alcanzaría el 6% de crecimiento económico en los años venideros 









Figura 4. Ishikawa del impacto productivo en la unidad económica. Tecin Perú S.A.C.  
Tabla 1: Razón del impacto productivo en la unidad económica. Tecin Perú S.A.C. 
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▪ ¿En qué medida la aplicación del estudio de trabajo mejorará la eficacia en el 
área de producción de la empresa Tecin Perú S.A.C., Santa Anita, 2019? 
Por otra parte, se fundamentan las razones que justificaron la realización de 
la investigación: justificación teórica Bernal (2010) refirió que implica un contraste 
de ideas que fueron plasmadas en resultados, que luego se con lleva a la reflexión 
y al debate para que de ese modo se cuestione el conocimiento existente o se 
asevere en su existencia, de ese modo se habrá cumplido el propósito clave de 
esta justificación. (Bernal, 2010, p. 106) 
Figura 5. Pareto de la unidad económica Tecin Perú S.A.C.  
Sobre la problemática que acompaña a la investigación, luego del análisis 
del área comprometida en el estudio se logró establecer el problema general que 
fue: ¿En qué medida la aplicación del estudio de trabajo mejorará la productividad 
en el área de producción de la empresa Tecin Perú S.A.C., Santa Anita, 2019? 
Como problemas específicos fueron: 
▪ ¿En qué medida la aplicación del estudio de trabajo mejorará la eficiencia en el 
área de producción de la empresa Tecin Perú S.A.C., Santa Anita, 2019? 
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También responde a la pregunta de que si el estudio implica cubrir una necesidad 
de conocimiento sobre un tema en particular (Hernández et al, 2014, p.40). 
Como se mencion,  el presente trabajo se apoya en conocimientos teoricos 
para resolver un fenomeno laboral en especifico, la aplicación V.I en el area de 
produccion de la unidad economica Tecin Perú SAC, debido a la baja del 
rendimiento  que presenta la empresa en el área y lo que se requiere es darle una 
solucion practica. Con ello a la vez obtener el titulo profesional requerido por parte 
del investigador. 
Justificación metodológica son técnicas como la recolección de datos, 
generar nuevosinstrumentos de recolección, establecer modelos matemáticos, los 
cuales sirven para aporte del estudio en cuestión, luego de esto aquellos 
instrumentos o métodos generados pueden ser aplicados por terceros que 
aseguren su efectividad. (Valderrama, 2013, p. 140). En base a lo referido por el 
autor en la investigacion se usaron hojas de registros, diagramas, indicadores que 
serviran de aporte metodologico al enfrentarse con el fenomeno de estudio, en este 
Justificación práctica cuando se encuentra un problema de estudio ya sea 
en una actividad económica a través de una investigación de grado, se hace 
justificación práctica, porque, nos permite hacer cambios sustanciales en función 
de la competencia, los procesos o para comparar resultados con la teoría. (Bernal, 
2010, p. 107) 
Con respecto a la pregunta ¿se puede sugerir ideas, recomendaciones?, ¿lo 
documentado servirá como sostén en futuras teorías?, el presente trabajo aporta 
en pequeña medida con sus resultados al soporte de la teoría de estudio de trabajo 
y productividad, puesto que sus recomendaciones son nuevas a un solo fenómeno 
laboral en específico para el rubro de la industria metalmecánica, lo cual es muy 
poco investigado. 
En busca de la solucion de los problemas se aplica la justificación práctica 
que con fines  de incrementar el conomiento y por ende la más optima resolucion 
de problemas, tambien se presta para temas personales que se traza un profesional 
para alcanzar su titulo. En ese sentido todo aquello que de resultados  y sirva para 
mejorarlo se plantea que es justificación práctica. ( Vladeramma, 2013, p. 141) 
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caso la aplicación de estudio de trabajo se usaran diagramas y hojas de registro 
estandarizadas para afrontar el problema, estandarizar  procesos en el rubro 
metalmecanica como es la empresa Tecin Perú SAC. 
Justificación económica el cual Zevallos (2013) consideró la motivación por 
lo económico estimula realizar cualquier actividad; se obtiene un beneficio que es 
mayor al sacrificio requerido para hacerlo. La meta de dedicarse a un negocio tiene 
como objetivo maximizar sus utilidades (2013, p. 5). La relevancia de este trabajo 
en el factor económico se basa en la gestión de un negocio sustentable, ya que una 
empresa que sabe manejar sus recursos y se mantiene en el tiempo, no solo es 
rentable, sino que crea confianza y genera riqueza para sus accionistas y 
trabajadores. De esa manera el ser más rentables asegura que se mantenga el 
servicio para los clientes y para los colaboradores de Tecín Perú SAC.  
La hipótesis general de esta investigación fue: La aplicación del estudio de 
trabajo mejora la productividad en el área de producción de la empresa Tecin 
Perú S.A.C., Santa Anita, 2019. Las hipótesis específicas fueron: 
▪ HE2: La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de 
producción de la empresa Tecin Perú S.A.C., Santa Anita, 2019. 
 
Justificación social responde a la pregunta de la relevancia del estudio para 
la sociedad, el alcance o la proyección social que tendría (Hernández et al, 2014, 
p. 40). Este trabajo de investigación pretende orientarse y resolver en base a su 
aplicación de V.I.  y mejorar la V.D., lo cual con lleva a que la postura de la empresa 
trate mejor a sus colaboradores, generando bienestar y un buen clima laboral, con 
el final del día llegaran a casa en sus familias prestos de buena salud emocional el 
cual no desgatara al colaborador, sino que tendrá mayor energía para compartir 
con su familia. Con todo esto se justifica socialmente que el trabajo realizado del 
día en Tecin Perú SAC sea oportuno. 
▪ HE1: La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de 




El objetivo general de la investigación es la ruta a seguir y que mantiene un 
propósito que con lleva a la investigación en una dirección, se debe tomar 
decisiones que logren el mismo resultado en experimentos parecidos, al final se 
generaliza para resolver fenómenos semejantes (Tamayo, 2003, p. 137). Por 
consiguiente, el objetivo general fue: Determinar que la aplicación del estudio de 
trabajo mejora la productividad en el área de producción de la empresa Tecin Perú 
S.A.C., Santa Anita, 2019. Los objetivos específicos fueron los siguientes: 
▪ OE1: Determinar que la aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia 
















▪ OE2: Determinar que la aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia 


















También Cossio (2017) en su estudio de tesis que fue mejorar la 
productividad y sus dimensiones de eficiencia y eficacia en el proceso productivo 
de la unidad económica MRF. Diseño de estudio de tipo cuasi experimental, método 
cuantitativo. La población fue dada por el número de porta extintores, los cuales 
fueron elaborados en un período de 20 días. Las muestras fueron los datos de las 
fabricaciones del día durante el período de 20 días. Los resultados de la V.D. antes 
de la aplicación de la V.I. fueron de 59.55% y después 85%. Para la eficiencia   fue 
de 74% y en el post de 91%.  La eficacia se obtuvo 80.60% y luego se obtuvo 
Arana (2015) su investigación fue determinar el efecto del empleo de 
métodos sobre la productividad.  Su estudio fue experimental y correlacional. Tuvo 
dos grupos de observación, su muestra y población fueron loa tres procesos de 
conversión en la planta de estudio. Los resultados demuestran que para el proceso 
de cortado de hojas aumento la productividad en 23.9%, y un 19.4% para el cortado 
de rollos. El autor recomendó que la unidad económica aplique herramientas de 
producción para su mejora continua esto conllevara a una mejora del personal 
operativo. Lo cual conducirá por la viabilidad a la empresa en términos de 
rendimiento. 
En este segundo capítulo se desarrolló los diferentes antecedentes de otros 
investigadores cuyos estudios guardan relación con nuestra investigación, también 
las diferentes teorías de los diversos autores que dieron soporte al tema de la 
investigación. Con respecto a estudios en el ámbito nacional se mencionaron los 
estudios siguientes: 
También Vásquez (2017) su estudio que tuvo por objetivo mejorar la parte 
productiva de una empresa de textil. Su estudio fue de tipo descriptivo, su población 
fueron todas las prendas elaboradas y la muestra son los sacos de talla 36 por ser 
las unidades más producidas. En los resultados la variable dependiente mejora en 
un 27%. Así mismo estandarizó de los métodos de trabajo. El autor concluyó tras 
el análisis realizado se pudo definir un flujo productivo estandarizado se hayan 137 
actividades a los que se registró 16, 7, 2 (operaciones e inspección, demoras, 
almacenamiento respectivamente).  Por otro se recomendó eliminar improductivos 
del   proceso. 
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95.33%.  El autor concluyó que la V.I. influye sobre la V.D.  la productividad aumentó 
de 27.18% a 45.64%. Se recomendó que la unidad económica siga con las 
prácticas implementadas para la continuidad de la productividad. 
Por último, Yarleque (2017) en su estudio de tesis que fue determinar que la 
V.I. optimice la V.D. en específico a la productividad y a la eficiencia y eficacia. 
Diseño del estudio fue cuasi-experimental. El método es observación del proceso 
de ondulado y el análisis mediantes el grafico de barras. La población fue la 
elaboración de alambres ondulados durante 20 días. Los resultados para la 
eficiencia fue 94.73 % y para el post de 117.07%, en la eficacia fue de 91.4% y para 
el post de 92.3%. La autora concluyo 55.56% que en el resultado de Wilcoxon en 
el P valor fue de 0.000 lo que significa que la productividad tuvo un incremento. La 
autora recomendó a la unidad económica mantener la aplicación puesto que se 
eliminaron actividades que no generaban valor.  
Como antecedentes en el ámbito internacional se consideró las siguientes 
investigaciones: 
Adolfo (2005) en su tesis que tuvo por objetivo Incrementar la V.D. como 
objetivo específico tuvo que analizar diversos diagramas de procesos para detectar 
tiempos improductivos. Datos empleados de tipo cuantitativo, su diseño es pre-
experimental. El método fue en base a observaciones y toma de tiempo de los 
procesos de piso de granito. La población son todas las órdenes de trabajo de un 
intervalo de 5 meses. La muestra fueron 25 observaciones de las órdenes de 
trabajo. Los resultados de los tiempos improductivos antes fueron de 41.65% y el 
post 24.72%, también se incrementó la eficiencia en 22.5%. El autor concluyó que 
Además, Quiñonez (2017) su estudio tuvo por objetivo determinar el 
aumento de la productividad en la línea de corte en una empresa de madera. El tipo 
de diseño fue cuasi experimental, datos de tipo cuantitativo. La población estuvo 
dada por la fabricación diaria producidos durante 15 días de estudio lo mismo para 
la muestra. Los resultados que se obtuvieron para la eficiencia fue de 89 % y un 
post de 93 % para la eficacia fue de 87% y un post de 94%.  El autor concluyó que 
la V.D. se incrementó satisfactoriamente de un 77% a un 87%. Recomendó que se 
deba estandarizar el proceso y mantener un supervisor en la estación de trabajo 
para mantener la mejora.  
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existen desperdicios de 50% del espacio en áreas de almacenaje en tanto que en 
el transporte hacia el fraguado era del 100% la productividad se vio aumentada en 
20%. Se recomendó mantener el control ya que la calidad se ve involucrada. 
 
 
También para Riofrío (2012) su investigación fue modelar una optimización 
sistemática de los recursos. El tipo de estudio para la tesis de Riofrío es exploratorio 
y a su vez descriptivo. El método utilizado fue la compilación de información de las 
actividades. La población fueron todos los procesos y actividades Los resultados, 
indica que se redujo en 24 minutos el tiempo de ciclo haciendo un 51 % de 
reducción e incrementando la eficiencia en un 17 %. Concluyó la propuesta es 
viable visto que se logró disminuir en un 51 % el tiempo de ciclo. Haciendo que se 
reduzcan los tiempos improductivos. Se recomendó que exista capacitación 
constante para evitar un descontrol en la mejora.  
 
Así mismo, Rivera (2014) en su estudio de tesis su objetivo fue determinar 
como la V.I alcanza la V.D., analizar y señalar los cambios en la V.D. El tipo de 
estudio fue experimental. El método requirió de observar el fenómeno y examinar 
la información recogida de cada proceso. La población y muestra, fueron 19 
empleados y al propietario. Los resultados, tras la capacitación fue de 77 minutos 
en el proceso de urdir, disminuyendo en 57 minutos; en el proceso enmadejar, se 
llegó a reducir en 9 minutos. El autor concluyó que ya no existen tiempos y 
Además, Duque (2010) su investigación fue modelar un plan estratégico para 
estandarizar procesos. Analizó el método adecuado de trabajo a través diversas 
herramientas de procesos. Su estudio fue descriptivo, el método para obtener datos 
fue la observación y registro de datos. La población es todos los registros oficiales 
de 2009 – al 2010 y la muestra son solo 40 registro oficiales del mismo periodo. Los 
resultados reflejaron una mejor respuesta a los tiempos de producción, estimando 
19 horas por mes, en el cual el proceso productivo fue eficiente, incrementándose 
los registros oficiales, logrando optimizar los recursos de materiales, capital 
humano, y disminuyendo tiempos muerto. El autor concluyó que según el costo 
beneficio, se mejoró en 1700 dólares. El autor recomendó elaborar un sistema de 
incentivos para satisfacción de los colaboradores. 
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movimientos innecesarios. Se recomendó que la unidad económica continúe con lo 
implementado.  
  
Por último, Martínez (2019) su investigación fue diseñar un modelo para 
mejorar el proceso productivo en una empresa de alimentos. El autor señalo que la 
investigación fue de tipo descriptivo-explicativo, el método fue las observaciones y 
toma de tiempos, así como el diseño de dos encuestas dirigidos a operarios y 
administrativos. Los resultados indicaron que es rentable en un 21%, donde la tasa 
de oportunidad es inferior y es superada en un 10%. Concluyó que a partir de los 
estados de resultados se ha proyectado que en cinco años la mejora rentable. 
Existe 46 millones   en utilidades que es una cifra considerable que no se está 
aprovechando por la ineficiencia de su cadena productiva. Se recomendó, la 
implementación de las acciones correctivas propuestas que se presentan en el 
trabajo posterior al análisis de su proceso productivo. Las empresas en el contexto 
actual deben estandarizar sus procesos de producción. 
A continuación, se describieron todas las teorías sobre el estudio de trabajo; 
siendo este una herramienta fundamental, para el Ingeniero Industrial, la 
perspectiva que esta herramienta nos brinda sobre el manejo de métodos de 
trabajos ineficaces, mala operación del proceso, busca resolver los problemas 
comunes dentro de la empresa. 
En Caso (2006) sirve para analizar el trabajo de las personas en todo su 
contexto, también analiza los factores que impactan en la efectividad y economía 
de un ente bajo investigación con el fin de mejorarla (p. 14).  
Se hace imprescindible la evaluación en la unidad económica dentro de 
todas sus actividades realizadas y llevadas a cabo por los colaboradores sin 
importar el contexto, puesto que se busca una mejora de la eficacia y la economía, 
en tanto se aplique de manera sistemática e investigue cada uno de sus factores 
influyentes. (Caso,2006, p. 14) 
Los recursos utilizados se mejoran si se hace una evaluación de la manera 
en que se realizan las actividades, conllevando como resultado a establecer normas 
estrictas que aseguren una sostenibilidad y el hacer de las actividades, esto en 
otras palabras es hacer mejor las cosas de forma sistemática. (Kanawaty, 2011, 
p.9)    
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Para Huertas y Domínguez (2015) la evaluación continua de los 
procedimientos para realizar tareas con el fin de aumentar la eficiencia de los 
recursos y desarrollar estándares de desempeño para las actividades en cuestión 
(p.87).  
De lo anterior citado el estudio de trabajo es un sistema de contraste de 
actividades relacionadas a la problemática del proceso, que nos permite mejorar en 
términos de eficiencia de los recursos para lograr una estandarización. Se entiende 
que es necesario ser evaluados pues nos hace ser mejores, se instruye 
normativamente las acciones para evitar un deterioro de la productividad. O los 
factores relacionados con el estudio de trabajo. En ese sentido es mejor evaluar, 
sistematizar y normar con estándares las actividades a realizar en busca de 
incrementos y sostenibilidad. 
Procedimientos para el estudio de trabajo Kanawaty (2011) nos presenta los 
siguientes procedimientos que siguen para efectuar una implementación de un 
estudio de trabajo: 
▪ Seleccionar: es necesario tener un objeto de estudio. 
▪ Registrar: es anotar las evidencias y ocurrencias de las actividades puesto 
que podría hallarse una defectuosa, en tanto se aglomeren y recaben 
información de los datos relevantes para la evaluación. 
▪ Examinar: justificar el propósito de las actividades de manera crítica y 
objetiva siendo concienzudo que hay que priorizar como se hacen las cosas, 
quien las hace, cuando las hacen y porque se hacen.  
▪ Establecer: cada vez que se hacen cambios este debe ser económico sin 
perder la calidad anterior; es decir que se debe mantener una superioridad 
en relación a su implementación debe ser más óptimo, menos costoso, y que 
las tareas y cambios que se hagan no sea complejos en relación con su 
antecesor. 
▪ Evaluar: si los resultados obtenidos mejoraron en función al tiempo y número 
de trabajo necesario. 
▪ Definir: impartir y dar a conocer el cambio por escrito determinando los 
cambios realizados y como funcionara el nuevo método.  
▪ Implantar: capacitar a los que estarán involucrados en las tareas del nuevo 
método,   
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▪ Controlar: estar concentrados en que la aplicación del nuevo método no se 
aleje o desvirtué a los objetivos trazados.  
Para esta investigación se definió al estudio de trabajo como variable 
independiente y como primera dimensión al estudio de métodos, sobre el que se 
presentaron los siguientes conceptos y definiciones: 
Noriega y Díaz (2001) el fin es que el colaborador reduzca su esfuerzo y 
fatiga, así como el uso de equipos, máquinas y mano de obra que pueda crear un 
mejor ambiente físico de trabajo (p. 37).  
Debe mirarse el aspecto de humano, y que actividades influyen en el 
generando un malestar en el sentido de sus funciones corporales, sobre esfuerzo, 
cansancio o con lleve a un deterioro del mismo. De similar manera lo es para los 
materiales y las maquinas. Se busca mitigar todo aquello que deteriore la eficiencia 
y eficacia en su rol protagónico de la unidad económica, con ello debería estar 
también un grato ambiente laboral y las condiciones estándar de seguridad y 
mantenimiento para los materiales y maquinas. (Noriega y Díaz, 2001, p.37) 
Los resultados deben de ser los más simples y que cumplan lo propuesto, 
con llevando a inversiones más bajas y solo si se aplica de manera sistemática y 
con ojo crítico, es decir hacer una evaluación profunda de las actividades proyectas, 
lo cual nace de imaginar y proponer aplicaciones manejables y entendibles. (Caso, 
2006, p.14) 
Así mismo para Niebel y Freivalds (2009) mencionaron que consiste en 
establecer estándares de tiempo. Se pueden utilizar estimaciones, registros 
históricos y procesos de medición del trabajo para calcularlos (p. 20).  
Para establecer un tiempo estándar se acude a base de datos históricos de 
las actividades productivas involucradas, si no se cuenta con dicho registro se 
podría hacer estimaciones de los tiempos en que se realizan las actividades 
productivas, cabe señalar que es menos factible o certero ya que solo son 
estimaciones; también se podría hacer una medición objetiva in situ del puesto de 
trabajo y las actividades a realizar. (Niebel y Freivalds, 2009, p. 20) 
Por otra parte, para Kanawaty (2011) el estudio de métodos es el registro y 
evaluación crítico de varios métodos para realizar tareas con el fin de mejorarlas 
(p. 77).  
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materiales y herramientas utilizadas (p. 22)  
Es el estudio profundo de manera organizada y jerarquizada de cada 
De lo expresado se puede decir que es un escáner que va sistematizando y 
ajustando los parámetros de las actividades logrando estandarizar los procesos con 
el criterio de eficiencia, permitiendo que los procesos que hayan sido evaluados 
sean mejorados. 




IAV: índice de actividades que generan valor 
TA: total de actividades  
TANV: Total de actividades que no agregan valor    
Como procedimiento para el estudio de métodos García (2005) sugiere los 
siguientes pasos: 
elemento relaciona en la producción; en donde se tiene por un lado las diferentes 
actividades y su grado de importancia en el proceso, por otro lado, se tiene a como 
son usados los materiales y como se podrían utilizar de la mejor manera posible, 
en cuanto al uso de las herramientas se verifica tanto si es imprescindible o si puede 
ser sustituida por una que aporte mejores resultados y mejores los tiempos de las 
actividades. (Cruelles, 2013, p. 22) 
Entonces se entiende que el estudio de métodos es un levantamiento de 
información que se organiza sistemáticamente es decir de manera sucesiva y 
relaciona al cual luego se analiza en profundidad, analizándose actividades con el 
fin de hacerlas mucho más manejables y menos complejas (Kanawaty, 2011, p. 77) 
Por último, para Cruelles (2013) mencionó que es el análisis exhaustivo de 
todas las operaciones que componen las actividades; sus procesos, su tipología, 
(𝑇𝐴 − 𝑇𝐴𝑁𝑉)
𝐼𝐴𝑉 =
▪ Seleccionar: del enfoque humano, los que son propensos a sufrir daños; del 
punto de vista de la inversión económica, trabajos que presenten un alto costo 
del producto terminado y trabajos repetitivos; del enfoque jerárquico y funcional 
del trabajo, se debe elegir a los que presentan estrechamiento en su producción 
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relacionadas en su fluidez y además presenten trabajos claves que dependan 
de otros. 
▪ Registrar: debe hacerse de manera estructurada en forma que facilite el análisis; 
para ello utilizamos dop, dap. 
▪ Analizar: para ello se debe analizar el trabajo en forma completa, se debe 
elaborar cuestionarios que justifique el proceso en relación de primacía, 
disponibilidad, in situ, actor y su acción determinante del rol que desenvuelve. 
▪ Desarrollar: respecto a las respuestas obtenidas en paso anterior, se puede 
Eliminar (por qué, para qué) en caso no sea razonable; Cambiar (cuando, 
donde, quien) relacionadas al ambiente laboral, cronología, colaborador; 
Cambiar y reorganizar siendo lo más lógico posible en su desempeño 
secuencial; Simplificar los factores que aún se mantienen influyendo y los cuales 
podrían hacerse de manera más fácil y rápida.  
Es un formato que está representado por figuras geométricas, la cual va de 
manera secuencial según se realicen las actividades; en ese sentido hay 
actividades que son de control y otras solo operacionales, se acompañan de 
manera cronológica, también posee las entradas y salida de los elementos en 




▪ Adiestrar: se debe hacer una revisión final de la idea, con respecto a los 
aspectos económicos, seguridad, calidad de producto, cantidad del producto 
fabricado, etc. Así mismo mantener informado al personal sobre la 
implementación e involucrarlo en decisiones conjuntas.  
▪ Aplicar: después de asimilar los puntos anteriores y sus procedimientos se inicia 
el trascurrir de la nueva metodología. 
La herramienta del diagrama de operaciones del proceso lo definieron como 
una representación visual y simbólica del acto de realizar o entregar un servicio, 
mostrando las actividades e inspecciones que se realizan, así como sus tiempos y 










Figura 6: Diagrama de Operaciones de Proceso. Niebel y Freivalds (2009) 
La representación simbólica se hace para las operaciones con un círculo y las 






















Figura 7: Símbolos empleados en los diagramas, Kanawaty (2011) 
Las etapas de un proceso son representadas simbólicamente en los cuales las 
actividades cumplen un rol fundamental para la elaboración gráfica y secuencial. 
Es así que se obtiene como resultado un formato jerárquico y secuencial, donde no 
solo están las operaciones, también se ven reflejados los movimientos y esperas. 
(Noriega y Díaz, 2001, p. 61) 
Sobre el diagrama de actividades del proceso Noriega y Díaz (2001) mencionaron 
que es una vista gráfica y simbólica del trabajo realizado o por realizar sobre un 



















Como segunda dimensión se consideró al estudio de tiempos, sobre el cual 
se tiene la siguiente definición es una técnica que sirve para registrar los tiempos 
y ritmos de una determinada tarea, realizada en condiciones específicas con el fin 
de analizar los datos y determinar el tiempo necesario (Caso, 2006, p. 53). 
Figura 8: Diagrama de actividades del proceso. Universidad Alas 
Peruanas Ing. Sandro Crisóstomo (s.f.) 
Se entiende que es un procedimiento en la cual se realiza una medición, de 
las actividades de los colaboradores y todo aquello que esté relacionado 
directamente con la producción o transformación de un material. A esta medición 
se le debe tener en cuenta criterios como el ritmo de trabajos y el tiempo los cuales 
son procesados según las condiciones preestablecidas y arrojar como resultado un 




Kanawaty (2011) mencionó que el estudio de tiempos es una técnica que 
registra tiempos y ritmos de trabajo de una tarea definida que se realiza en 
condiciones específicas, para luego analizar y determinar el tiempo requerido para 
su ejecución (p. 273). 
La función principal es de registro y medición, en cuanto a tiempo y ritmo 
laborales se establece; tras los registros levantados en condiciones ya pactadas se 
descubre por análisis que tiempo sería el más óptimo para la realización de una 
tarea. (Kanawaty, 2011, p. 273) 
Tras aplicar un análisis y medir las actividades en función al tiempo del 
desempeño, mantiene como objetivo normar y prestablecer formas de trabajo que 
involucren un crecimiento o cambio en la productividad de cada tarea realizada; ya 
que al aplicar estos conocimientos se busca mejorar las operaciones en su 
funcionabilidad. (Cruelles, 2013, p. 22) 
• Indicador 2: Tiempo estándar  
 
𝑇𝑆 = 𝑇𝑁(1 + 𝑆) 
 
TS: Tiempo estándar (min) 
TN: tiempo normal (min) (t. observado x la valoración) 
S: suplementos     
 
  
Cruelles (2013), “Es una técnica de medición del trabajo empleada para 
registrar los tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las operaciones 
de una tarea definida […] su finalidad consiste en establecer medidas o normas de 
rendimiento para la ejecución de una tarea” (p. 22). 
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El Procedimiento para el estudio de tiempos según kanawaty (2011) planteó los 
siguientes pasos: 
▪ Registrar: solo la información relevante de las características del centro de 
labores y las tareas que desempeñaran. 
▪ Descomponer: fraccionar tareas y operaciones anotando lo más relevante pero 
que se encuentre involucrado. 
▪ Analiza: se define la muestra en tanto exista al mismo tiempo un análisis de lo 
relacionado con las operaciones desglosadas en eso se comprueba la mejor 
utilización del método adecuado. 
▪ Medir y registrar: el factor tiempo requerido para con llevar a la realización de 
una actividad.  
las etapas anteriores. 
▪ Por último, se define el tiempo estándar o t. tipo de las actividades desglosadas. 
La tarea debe ser medida y a la vez utilizar un instrumento que corrobore 
que lo que se está midiendo sea exacto, en este caso se utiliza el cronometro que 
nos indicara el tiempo preciso utilizado por la actividad que realiza el colaborador. 
(Caso, 2006, p. 19) 
▪ Definir: de forma consecutiva, el trabajo efectivo a una velocidad considerable y 
ajustada del colaborador que no perturbé sus actividades y desempeño.  
▪ Conversión: transformación (to) en tiempos básicos. 
▪ Determinar: los tiempos básicos debe incluir los suplementos antecediendo a 
Con respecto al Tiempo de ciclo Noriega y Díaz (2001) indicó que es la 
cantidad de tiempo que le toma al operador y a la máquina completar una de sus 
tareas programadas para la pieza u objeto bajo investigación (p. 82). 
Referente al tiempo en que se emplea para cumplir la totalidad de 
actividades por parte del colaborador y las maquinas en relación a un objeto en 
estudio; en ese sentido al elaborar una pieza se hace necesario determinar un 
tiempo de elaboración del producto que sería el tiempo en que la materia ingresa y 
termina como producto terminado. (Noriega y Díaz, 2001, p.82) 
Así mismo para Caso (2006) “es el tiempo que invierte el operario para 
realizar la tarea encomendada y que se mide mediante un cronometro” (p.19). 
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Además, Palacios (2009) refirió que es el mayor tiempo permitido para 
producir una unidad de producto en una estación de trabajo (p. 136). 
                     Tc = (1/q) (horas/unidad) x 3600 (segundos/hora) 
 
Sobre el factor de valoración se entiende que se debe de contrastar la 
Para Caso (2006) indicó que el tiempo empleado por un colaborador 
adiestrado se compara con el de un trabajador cualquiera, eso vendría ser el factor 
de valoración (p. 19) 
tn= to x V 
tn: tiempo normal 
to: tiempo observado 





Es la sumatoria de tiempos que fue utilizada en su máxima expresión por la 
actividad realizada al elaborar un producto; como se describe al hacer diferentes 
actividades se relacionan obligatoriamente al consumo de tiempo. (Palacios, 2009, 
p. 136) 
actividad del colaborador con la de un colaborador tradicional, evaluar la actividad 
y su desempeño en su magnitud de dificultad, el profesional evalúa la dificultad 
proyectándose a un rendimiento comparativo para extraer un pleno conocimiento 
que calce con el trabajo seguidamente se juga la actividad en contraste con lo 
proyectado añadiendo escalas de valoración pre establecidas. Las escalas 
ponderan los resultados obtenidos inmiscuyendo en los factores que se relacionan 
con el ritmo laboral. (Noriega y Díaz, 2001, p. 117) 
Para el factor de valoración se hace imprescindible contar con una referencia 
estándar de colaborador, que posea un estimado de desempeño óptimo y que se 
desenvuelva con normalidad en sus funciones, solo así podría compararse con un 




Es el promedio de la sumatoria de elementos dados para la fabricación de 
dos o más elementos, al que se le ha realizado varias observaciones; de este modo 
se extrae el tiempo observado (Niebel y Frievalds, 2009, p. 458). 
 
 
El tiempo observado Niebel y Freivalds (2009) indicaron que se calcula para 
un elemento a partir del tiempo de trabajo dividido entre el número de unidades 
producidas durante ese tiempo (p. 458). 











T = tiempo total 
ni = número de ocurrencias para el elemento i 
n = número total de observaciones 
P = producción total por periodo estudiado 
 
Tiempo normal para Caso (2006) indicó que es la cantidad de tiempo que un 
operador capacitado, que está familiarizado con la tarea y progresa a un ritmo 
normal, dedicará a realizar la tarea bajo investigación, según lo mide el cronómetro 
(p. 19).  
Es la marca del cronometro que registra la actividad de un colaborador en 
condiciones normales y conocedor de sus actividades el cual ejecuta su tarea a un 
ritmo normal, por ende, desarrolla un tiempo normal de labor (Caso, 2006, p. 19). 
Del mismo modo en Palacios (2009) indicó que es una simple cuestión de 
cronometrar el tiempo dedicado a realizar la operación, en un número determinado 
de repeticiones consecutivas, ajustadas por calificación o tasa de trabajo (p. 194). 
La actividad desarrollada de manera normal se mide con el cronometro, el 
cual registrar la operación en su desarrollo en un periodo de tiempo el cual se hace 
en posibles repeticiones de manera consecutiva, así mismo se va ajustando la 
calificación y el ritmo laboral (Palacios, 2009, p. 194). 
 
tn= to x V 
tn: tiempo normal 
to: tiempo observado 







Sobre el tiempo estándar refieren que es el tiempo que necesita un 
trabajador capacitado y competente para completar su tarea a un ritmo normal, 
teniendo en cuenta el cansancio y la atención personalizada (Caso, 2006, p.20). 
No es solo conocer su tarea, ni hacerlo en un tiempo normal; también debe 
añadirse los suplementos que muestran el degaste del colaborador a la hora de 
hacer su actividad laboral, también se entiende que el suplemento lleva a temas 
ergonómicos puesto que presta atención si está de pie o si las condiciones del 
ambiente laboral son las adecuadas. (Caso, 2006, p. 20) 
Para la incógnita del tiempo estándar de cierta actividad laboral se entiende 
que es el resultado del tiempo normal adicionando el suplemento (Palacios, 2009, 
p. 202). 
TS: Tiempo estándar (min) 
TN: tiempo normal (min) (t. observado x la valoración) 
S: suplementos     
Acerca de los Suplementos se hace de considerable importancia la 
utilización del tiempo de descanso para la actividad realizada por el colaborador 
visto que presenta fatiga y entender las necesidades básicas personales, estos 
periodos de pausa, que son una fracción porcentual del tn, son valorados según las 
características y la complejidad que demanda la tarea. (Caso, 2006, p. 19)                 
 
Para Palacios (2009) “El tiempo estándar de una operación es igual al tiempo 
normal más el tiempo de recuperación o suplementos” (p.202). 




















Respecto al cronometraje según Noriega y Díaz (2001) indicaron que hay dos 
tipos: 
• Vuelta a cero: se hace anotaciones periódicas volviendo el cronometro a 
cero., a la vez que se hace la anotación se va haciendo la valoración.  





Para determinar la muestra Noriega y Díaz (2001) dijeron que se debe tomar una 
primera muestra y determinar el número de observaciones en función de la 




dispersión de los datos, el porcentaje de error permitido y el nivel de confianza (p. 
115). 
Se requiere tener una pequeña cantidad representativa y sobre los datos en un 
gráfico de dispersión, el error porcentual aceptado y el grado de aceptación se 







N=número de observaciones requeridas 
Z=número de desviaciones estándar para el nivel de confianza deseado 
(distribución normal) 
S= desviación estándar de la muestra 
?̅?= valor medio de las “N” Observaciones preliminares tomadas 
 
 
También como Variable Independiente se tomó a la productividad el cual 
autores como Noriega y Díaz (2001) dijeron que, “la productividad se define como 
Según Palacios (2009), “el número de observaciones puede decidirse mediante el 






N = Número de medidas representativas de la muestra. 
K = Error estándar 
S = Error aceptable 
K/S = Factor de confianza 




la relación que existe entre los recursos y los productos de un sistema productivo. 
Esto se refiere a la utilización eficiente e inteligente de los recursos al producir 
bienes y/o servicios”. (p. 19). 
Es la relación de materiales, colaboradores, inversión, etc., con la 
elaboración o fabricación o servicio se una unidad económica productiva. En tanto 
se obtenga o maneje eficientemente los recursos al elaborar un bien o prestar un 
servicio. (Noriega y Díaz, 2001, p. 19) 
Para Gutiérrez (2010) indicó que la productividad es mejora constante del 
sistema, en lugar de producir rápidamente, se produce mejor; resultado de un 
compromiso entre eficiencia y eficacia (p. 22) 
El sistema productivo se mejora por ende se señala que hay productividad, 
lo cual se menciona que para una rápida producción se debe producir mejor, con 
ello se plantea que el rendimiento es el resultado del producto de la mejor utilización 
de los recursos, con metas cumplidas. (Gutiérrez, 2010, p. 22). 
También la relación entre los productos finales y los factores de producción 
utilizados, el índice de productividad muestra el buen uso de los factores de 
producción críticos e importantes en una época determinada (García, 2011, p. 17). 
Es la relación inversamente proporcional de los factores de utilización de 
recursos y factores de rendimiento y cumplimiento, por ende, nos arroja como 
resultado una mejora sustancial de la utilización de todos los factores involucrados 
durante un lapso de tiempo establecido (García, 2011, p. 17). 
Al respecto de productividad mide el grado en que se utilizan los recursos 
que influyen en la producción de un producto. Cuanto mayor sea la productividad 
de nuestra empresa, menores serán nuestros costos de producción y, por lo tanto, 
aumentará nuestra competitividad en el mercado (Cruelles, 2013, p. 10). 
Una ratio que es utilizado por la unidad económica que mide el 
aprovechamiento de los recursos al realizar una actividad trasformadora o de 
servicio, para ello los profesionales involucrados en la producción se apoyan de 
estos indicadores para marcar donde es que se elevan sus costos y buscan 
controlarlo para no perder su competitividad. Ya que una unidad económica que 
controla sus costos es más rentable. (Cruelles, 2013, p. 10) 
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También es el resultado de una adecuada asignación de recursos en 
relación con los bienes y servicios producidos, así como de la aplicación de 
recursos económicos, materiales y técnicos a los sistemas de producción 
(Hernández y Pulido, 2014, p. 11).   
La utilización más óptima de los recursos se ve enfrentada a la fabricación y 
servicio de un producto, puesto que se buscan resultados de mejoras sustanciales 
en el aspecto de la inversión, mano de obra, tecnológicos, que son adaptados a un 
sistema de producción con el único fin de reducir su inmersión en lo que resulta ser 
más rentable. (Hernández y Pulido, 2014, p. 11) 














Figura 11: Productividad. Gutiérrez (2014) 
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Otro aspecto que se consideró fueron loa factores de productividad sobre el 
que se mencionó que es el capital, las personas y la tecnología deben equilibrarse 
porque son interdependientes y cada uno debe lograr un rendimiento óptimo con la 
menor cantidad de esfuerzo y costo (García, 2011, p. 25).  
Para el rendimiento se toman 3 factores que van relacionados a la inversión, 
a sus colaboradores y aspecto tecnológico; por ende, deben guardar cierta igualdad 
ya que son contrastados de manera independiente, a su vez deben mostrar su 
máxima amplitud en cuanto a esfuerzo y costo se refiere. (García, 2011, p. 25) 
• Factor capital  
No es más que inversión monetaria, activos físicos que resultan en la 
trasformación de un bien y o servicio. 
• Factor gente  
La productividad actualmente del talento humano no es calculada por su 
esfuerzo físico al contrario se basa más en la capacitad intelectual.  
• Factor tecnología 
Es indispensable en la unidad económica ya que es clave para las 
necesidades de la estación de trabajo puesto que constituye una 
herramienta se soporte como son los programas informáticos que arrojan 
información necesaria que el hombre demora en calcular. 
Por otro lado, las teorías que acompañan sobre la primera dimensión eficiencia 
fueron:  
Noriega y Díaz (2001), “Es la producción real y la producción estándar esperada” 
(p. 23) 
En tanto la eficiencia se define por la actividad productiva realizada en un periodo 
de tiempo y la actividad productiva establecida como tope de cumplimiento (Noriega 
y Díaz, 2001, p. 23). 
Es la capacidad disponible en horas-hombre y horas-máquina para lograr la 
productividad, y se calcula en base a los turnos trabajados durante el período de 
tiempo (García, 2005, p.19). 
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Se menciona que es la disponibilidad de h-h y h-máquina para alcanzar el 
rendimiento esperado, los cuales se levantan del registro de un tiempo requerido 
realizados en turnos de trabajos. (García, 2005, p. 19)  
También se puede definir como “La relación de los recursos determinados y los 
recursos que se utilizaron realmente” (García, 2011, p. 16).    
Es la interacción del capital, mano de obra, tiempo, y otros recursos planeados y 
aquellos que se consumieron en la elaboración de un bien o servicio. (García, 2011, 
p. 16) 
En tanto la eficiencia busca minimizar el costo de los recursos midiendo la 
relación entre insumos y productos (hacer las cosas bien). Es la relación entre la 
producción real obtenida y la producción estándar esperada en términos numéricos 
(Cruelles, 2013, p. 10).   
La eficiencia es el resultado de entradas y salidas, en los cuales tenemos 
como entrada a la inversión, a los colaboradores, los materiales, el tiempo, y la 
tecnología aplicada; por otro lado, en las salidas se tienen a los productos 
terminados o servicios ofrecidos; el objetivo real es reducir costos, y se expresa 
matemáticamente en razón de lo real sobre lo esperado (Cruelles, 2013, p. 10). 
 








𝒙 𝟏𝟎𝟎  
 
Las teorías que acompañan a la segunda dimensión eficacia fueron:  
García (2005) indicó que la eficacia se refiere a la capacidad de lograr los 
resultados deseados y se puede medir en términos de cantidad, calidad percibida 
o ambas (p.19). Es el cumplimiento de lo trazado, por lo que se entiende está 
condicionado al número de elementos alcanzados en una faena laboral, y la calidad 
con que estos resultan, también puede darse ambos casos (García, 2005, p. 19). 
Al respecto se define como la relación entre los bienes que se produjeron de 
acuerdo con los objetivos establecidos (García, 2011, p. 17). 
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Se menciona que es los productos materializados al final del día guardan 
relación con las metas propuestas en la planeación de la producción (García, 2011, 
p. 17). Para la eficacia se menciona que el nivel en que se cumplen los objetivos 
también está vinculado al logro de las metas (Cruelles, 2013, p. 11).  
En otra publicación de Cruelles (2013), “Es el grado en el que se logran los 
objetivos.  Se identifican con el logro de las metas (hacer las cosas correctas)” (p. 
22). Hacer las cosas bien es hacer que se alcancen las metas establecidas por los 
objetivos y esto se expresa en una relación de cumplimiento, por ende, si se hacen 
las cosas bien puede decirse que se logrará ser eficaz. (Cruelles. 2013, p. 22) 













































3.1 Tipo y Diseño de Investigación 
Sobre tipo de investigación, se refiere al enfoque práctico sobre una realidad 
inmediata, al revelarse su importancia ha de merecer que debe darse un 
conocimiento en el orden del hacer, actuar, construir y modificar. (Valderrama, 2013, 
p. 39). Según lo citado el presente trabajo de investigación es Aplicada porque se 
llevará a cabo la manipulación y desarrollo del estudio de trabajo en el área de 
producción para la solución de un problema y fenómeno real concerniente a la 
empresa Tecin Perú SAC; en la búsqueda del hacer, el fenómeno estudiado pasa 
un contraste con la realidad el cual se da de forma inmediata. 
El nivel de investigación indica que se debe afrontar un problema con el 
método científico, para ello es necesario conocer los diferentes tipos de 
investigación, de esta manera se reducirá la probabilidad de error en el estudio al 
escoger el método que se adecue correctamente y alcance el desarrollo de objetivo 
específico; dichos métodos pueden ser históricos, descriptivos y experimentales. 
(Tamayo, 2003, p. 43).  
El diseño experimental “Analiza el efecto producido por la acción o 
manipulación de una o más variables independientes sobre una o varias 
dependientes.” (Bernal, 2010, p. 120). Según lo expresado por Bernal seria de tipo 
experimental ya que se manipula la variable independiente en este caso el estudio 
de trabajo sobre la variable dependiente que es la productividad.  
Sobre el tipo cuasi experimental se menciona las variables dependientes 
pueden presentarse en una o más variables las cuales son intervenidas a través de 
la manipulación de variables independientes que en el proceso reflejan un diseño 
cuasi experimental (Valderrama, 2013, p.65). El presente trabajo de investigación 
según su nivel es de tipo cuasi-experimental ya que los grupos están formados 
antes del experimento y se les escoge por conveniencia; también es por la 
existencia de la manipulación de la variable independiente sobre los resultados 
esperados en la variable dependiente, así mismo está determinado en un 
tratamiento de pre test y post test. 
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Sobre el alcance correlacional Hernández (2014), “tienen como finalidad 
conocer la relación o grado de asociación que existe entre dos o más conceptos, 
categorías o variables en una muestra o contexto particular” (p.92). 
Por lo indicado se midió el impacto de la variable independiente sobre la 
variable dependiente y como la dependiente afecta a las dimensiones de la variable 
dependiente. La investigación tuvo un enfoque cuantitativo, visto que los datos son 
de tipos numéricos extraíbles de los registros estandarizados elaborados en esta 
investigación, así mismo se realizara un análisis estadístico y comprobar la holgura 
de los resultados para confirmar las bases teóricas. 
3.2 Operacionalización de Variables 
Una variable es un elemento que puede sufrir variación es capaz de medirse u 
observarse (Hernández, 2014, p. 105). Para este estudio se emplearon las 
siguientes variables: 
Variable independiente: estudio de trabajo. Sus dimensiones extraídas fueron: 
Dimensión 1: estudio de métodos 





IAV: índice de actividades que generan valor 
TA: total de actividades  
TANV: Total de actividades que no agregan valor    
Dimensión 2: estudio de tiempos 
Indicador 2: Tiempo estándar  
𝑇𝑆 = 𝑇𝑁(1 + 𝑆) 
TS: Tiempo estándar (min) 
TN: tiempo normal (min) (t. observado x la valoración) 
S: suplementos     
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Variable Dependiente: Productividad. Sus dimensiones extraídas fueron: 
Dimensión 1: Eficiencia 
Indicador 1: Eficiencia horas hombres  
 
              𝒆𝒇𝒊𝒄𝒊𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂 =
𝒉𝒐𝒓𝒂𝒔 𝒉𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆 𝒆𝒇𝒆𝒄𝒕𝒊𝒗𝒂𝒔
𝒉𝒐𝒓𝒂𝒔 𝒉𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍𝒆𝒔
𝒙 𝟏𝟎𝟎  
 
Dimensión 2: Eficacia 






Los detalles más específicos de cómo se harán medibles las variables y 
dimensiones de este estudio se puede ver en el cuadro matriz de operacionalización 
en el anexo 1. 
3.3 Población y muestra  
Sobre población Hernández et al (2014), “Conjunto de todos los casos que 
concuerden con determinadas especificaciones” (p.174). La población está 
constituida por 4 operarios en la elaboración de la herramienta de deslizamiento en 
el área de producción de la empresa Tecin Peru SAC, cuya productividad fue 
medida en su proceso productivo durante 8 semanas antes y 8 semanas después. 
La muestra para Valderrama (2013) refirió que es un subconjunto de un 
universo o población que es representativo del todo. Cuando se utiliza la técnica de 
muestreo adecuada, representa fielmente las características de la población (p. 
184). 
Para este estudio la muestra es no probabilístico. Se trabajó con los cuatro 
operarios que elaboran la herramienta de deslizamiento y serán medido en un 
periodo de ocho semanas antes y 8 semanas después y fue elegido por 
conveniencia y por formar un grupo pre establecido antes del estudio. 
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El criterio de inclusión fueron los productos más representativos y con mayor 
frecuencia de elaboración, el de exclusión fue los otros productos, pero su 
fabricación es descontinuada y poco elaborada en el transcurso del periodo 
estudiado. 
La unidad de análisis fue el proceso productivo de un producto; en una semana de 
producción. 
3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Para Hernández indicó lo siguiente: La recolección se basa en instrumentos 
iguales para todos los casos. Estos instrumentos deben ser válidos y confiables en 
estudios previos o nuevos basados en un autor se prueban y ajustan. Los datos se 
obtienen por observación, medición y documentación. (2014, p. 12) 
En este estudio se utilizó fichas de observación, hojas de registro con un 
instrumento de precisión (cronometro) para poder registrar los procesos y las 
actividades y así obtener diagramas de operaciones y curso gramas, fichas de toma 
de tiempo y fichas de indicadores. 
Validez: Según Hernández indicaron que algunos autores consideran la validez a 
través de expertos, se refiere que el instrumento mida en sí la variable en cuestión 
(Hernández et al, 2014, p.204). La validación del instrumento de medición se realizó 
mediante la técnica de juicio de expertos (3 jueces) como se evidencia en el anexo 
23. 
3.5 Métodos de análisis de datos 
El análisis cuantitativo de los datos se realiza en lo habitual apoyados por un 
programa de computadora. Casi nadie lo hace a mano o con fórmulas, sobre todo 
cuando hay una gran cantidad de datos (Hernández et al, 2014, p. 272). 
Análisis descriptivo: Conjunto de métodos estadísticos relacionados con el 
resumen de los datos, como tablas, gráficos y el análisis mediante algunos cálculos. 
(Martínez, 2017, p. 61). La investigación usó esta estadística descriptiva (la media, 
la mediana, la moda o la varianza), para presentar y analizar los datos recogidos 
por cada uno de los indicadores.  
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Análisis inferencial:  Hernández et al (2014) indicó que “se usa para probar las 
hipótesis y generalizar los resultados obtenidos en la muestra a la población o 
universo” (p. 305). Los resultados obtenidos mediante esta estadística permitieron 
saber si los indicadores de la V.D. inciden en las hipótesis planteados.   
• Prueba de normalidad, se utiliza la prueba Shapiro Wilk, porque la 
muestra es menor a 30 unidades de análisis. (4 productos a los que se 
medirá en un periodo de tiempo de 8 semanas) 
• Contrastación de Hipótesis, dependerá de la distribución paramétrico o 
no paramétrico de los datos. Según resultado se usará el estadígrafo de t-
student o wilcoxon, para la validación de la de la hipótesis. 
3.6 Aspectos éticos 
Se respetarán los derechos de propiedad intelectual y se citarán 
debidamente todas las teorías, conceptos e ideas en general que se utilicen y no 
sean originales del autor de este trabajo de investigación para demostrar su 
procedencia. 
Toda la información obtenida del departamento de reparación de TECIN 
PERU SAC fue con el permiso y consentimiento del supervisor, y de acuerdo con 
las políticas de privacidad de la empresa. Por otro lado, toda la información obtenida 
a través de las hojas de registro será manejada con cuidado y respeto, ya que será 
utilizada únicamente para los propósitos de la investigación de este proyecto de 

























Situación actual de la empresa - generalidades 
La empresa Tecin Perú S.A.C. participa en el rubro metalmecánica 
(maquinaria metalúrgica) específicamente en la fabricación y reparación de 
maquinaria de perforación diamantina para el sector minero y construcción en uso 
de estudios geológicos de suelos, capas y estructuras sedimentarias, exploraciones 
mineras entre otros. 
Lleva en el mercado desde octubre del 2009, su más grande logro es tener 
como cliente a Barrick Gold, Volcán, Buenaventura, Graña y Montero entre otros. A 
su vez estas empresas son grandes generadoras de exploraciones y estudios de 
suelos. Con el pasar de los años ha afianzado su crecimiento, pero cabe señalar 
que aún le queda rezagado algunos cambios estructurales y de proceso los cuales 







Visión: Ser la principal opción de nuestros clientes en el suministro de nuestros 
productos y servicios según sus necesidades. 
Misión: Afianzar las capacidades humanas de nuestros colaboradores en función 
de nuestros valores, que nuestros clientes reciban un producto con innovación y 
calidad. 
 





























La empresa Tecin Perú S.A.C. presta como servicio la fabricación de pernos, 
engranajes, tuberías de perforación rocadas, herramientas de desplazamiento, 
cabezales de perforación, entre otros. Reparación de sistemas hidráulicos, sistemas 
eléctricos como la unidad de potencia eléctrica, sistema de perforación, asesoría en 
la utilización de brocas de perforación. 
Tabla 2: FODA de la unidad económica Tecin Perú SAC. 
Fuente: TECIN PERU SAC. (2019) 
Descripción del proceso metalmecánico 
En la industria metalmecánica es necesario e importante el metal como fuente 
primaria para la elaboración de piezas férricas, tales piezas pueden contener 
diferentes aleaciones como el acero, bronce, entre otras. Dichas aleaciones 
confieren ciertas características a las piezas mecánicas según su función y 
empleabilidad. Particularmente la empresa Tecin Perú SAC terceriza este proceso 
el cual manda según especificaciones técnicas a un proveedor de piezas fundidas 




En el proceso de aleación después que el acero se encuentra líquido, este pasa a 
la etapa de formado donde se forja a través de prensas hidráulicas para reorganizar 
las moléculas del metal.  Luego se procede al mecanizado y se da una forma básica 
requerida por la empresa Tecin Perú SAC. 
 
Figura 14: Diagrama de flujo del proceso de fundición del hierro. Lescano (2016) 
Figura 15: Proceso de aleación y formado base de pieza. Bohler Perú (2019) 
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Descripción de proceso específico 
De manera general se puede decir que el proceso específico en la empresa Tecin 
Perú SAC se da por dos entradas, una de ella es la orden de pedido de un cliente 
para la fabricación de una o más piezas en particular; por otro lado, se tiene una 
orden de servicio de parte del cliente para reparación y mantenimiento. 
 
 

































PEDIDOS FABRICACIÓN ALMACEN 
COMPRAS CONTABILIDAD LOGISTICA 
VENTAS ADMINISTRATIVA 
















• Producto A: (Herramienta de deslizamiento de tubería Hwt) 
Se corta una plancha metálica de 1/2” de espesor de 800 mm x 580 mm 
tiempo 20 minutos; luego se corta con perforación interior en forma de 
agujeros chinos de 20 mm de ancho por 80 mm longitud por el tiempo de 25 
minutos de perforado y 5 minutos de corte. Posteriormente se hacen las dos 
llantas de rodamiento, los cuales son ejes de 80 mm de material VCL, poseen 
rebajes en ambos extremos, se tornean por 2 horas. Ambos extremos llevan 
un ajuste de rodaje de 15 mm de diámetro y con un agujero para pin de 
expansión para que no salga el rodaje el cual se realiza en un tiempo de 30 
minutos. Las medidas de los rodamientos son: diámetro interior 15 mm, 
diámetro exterior 40 mm y espesor 14 mm. Los rodamientos se sueldan en 
la plancha grande por el tiempo de 20 minutos. Para la bocina partida es un 
tubo que se trabaja en el torno, de diámetro exterior 140 mm y de diámetro 
interior 135 mm, longitud 80 cm, se tornea por 2 horas. Luego se corta con 
soplete una parte, tratando que se deje una media luna para la entrada del 
tuvo HWT de 114 mm, tiempo de cortado 1 ½ horas. 
Seguidamente se requiere dos planchas delgadas cortar a 80 mm de longitud 
x 60 mm con una conocida de 15 grados por el tiempo de 15 minutos. Se 
suelda en la parte extrema del tubo partido de la bocina por el tiempo de 20 
minutos, luego la bocina se suelda en la plancha grande por un tiempo de 3 
horas. Para la manija se prepara un eje doblado en tipo “C” de ½” de espesor, 
tiempo de doblado 20 minutos, luego se suelda en la parte posterior 20 
minutos y se da forma de asa en el carrito. En la parte de la base se pone 
una plancha delgada en forma de escuadra de 60 mm de longitud tiempo de 
cortado 25 minutos y se suelda al medio por la parte inferior, tiempo de 
soldado 20 minutos, para terminar, se limpia con detergente posterior tiempo 
de limpieza 5 minutos y se espera su secado 30 minutos, se pinta con base 
tiempo de pintado 30 minutos y luego con la pintura amarilla MB o la pintura 
color gris, tiempo de pintado 30 minutos. Luego se embala 20 min y se envía 





























Figura 18: DOP  del pre test. . 
Fecha: 











































10 Soldar 20 min
15 Soldar 20 min 
Barra 













17 Pintar base .30 
min
18
Pintar MB .30 
min
19




6 Soldar 20 min
11 Soldar 3.horas 




Variable Independiente: Estudio de Trabajo 
• Índice de actividades que genera valor 
Para utilizar este indicador es necesario generar un DAP y que incluya un 
apartado que contenga actividades con valor y actividades sin valor el cual 
se va tachando con una “X” para diferenciarlo. Seguidamente promediamos 
todas las actividades del tiempo de periodo y trabajamos por semana con 
una unidad específica.  
Entonces nos arroja por semana y n° de actividades que generan valor; 
también otro n° de actividades que no generan valor. Posteriormente se 
multiplica por 100 para que nos resulte el indicador que estábamos 
buscando. 
Luego en el formato de índices que generan valor se escribe los datos 
recogidos y previamente promediados ya que si tomamos el total de todas 
las actividades se duplicarían y no podría observarse claramente la variación 
ver anexo n° 3 y 4. 
• Tiempo estándar 
Para el tiempo estándar se sigue la metodología de toma de tiempo, se 
realizó con cronometraje vuelta a cero; se recoge primero una serie de datos 
de las actividades que se va a realizar, luego se calcula la cantidad de 
repeticiones y muestreo que se harán, para esta investigación se realizó un 
promedio del tiempo observado semanal ya que solo se producía una pieza 
por día. Luego de promediar la recogida de tiempos se obtiene el tiempo 
observado; al tiempo observado se aplica el factor de valoración dando como 
resultado el tiempo normal. A este tiempo normal se le multiplica más uno y 
se suma el suplemento. Hasta este punto es necesario señalar que el 
suplemento considera el lapso de reposición ante la fatiga. Y procesando la 
información obtenemos el tiempo estándar, el cual nos indica el tiempo en 
que un producto puede elaborarse contemplando el ritmo del trabajo del 




Variable dependiente: Productividad 
• Eficiencia de horas hombre 
Para esta parte tenemos en cuenta las horas hombre efectivas y las horas 
hombres totales. Para las horas hombre efectivas es necesario los datos de 
las horas semanales y la cantidad de producto elaborado en esa semana, así 
como solo contar las horas en las que fueron utilizadas para elaborar el 
proceso y no considerar el tiempo que genera esperas y fabricación de 
productos en mal estado. 
• Eficacia de unidades producidas 
Para este indicador recogemos in situ los datos reales de las piezas 
elaboradas día a día durante el periodo de estudio, para los cuales se tiene 
encuentra solo las piezas terminadas y no las que se encuentra en proceso. 
Se hace una relación con las piezas programadas las cuales nos arrojan de 
lo planificado según el tiempo estándar. Para la primera medición se hace un 
proyectado ajustado igual al tiempo estándar y para el post se establece una 
holgura de 5% de fabricación visto como se ha obtenido un nuevo tiempo 
estándar y es necesario dejarle una margen de realización de la pieza. 
Plan de propuesta de mejora 
En esta sección se establece la propuesta con los gráficos comparativos realizados 
en el pre test y en el post test. Establecemos partir del DOP los cambios surgidos y 
seguidamente se expresan con el grafico del DAP los cambios del pre y post test 
realizados en la empresa Tecin Perú SAC. 
Elaboración del Diagnóstico para el área de producción 
Se manifestó a los trabajadores del desarrollo de la investigación y post desarrollo 
en el área de producción de la unidad económica Tecin Perú SAC. Se observó el 
comportamiento típico de los colaboradores y su relación con el manejo de producto 
en sus diferentes actividades. Se puso visualizar sus falencias, lo cual se proyectó 
hacer una planificación para aplicar la herramienta y esperar el resultado en la V.D.  
se elaboró un cronograma de actividades para especificar qué actividades se van a 





Evaluación del problema en el área de producción 
Seguidamente hacemos un check list de las causas y ocurrencias la cual la 
revisamos con el gerente y el coordinador del área. Luego realizaremos el diagrama 
de Ishikawa, el que ya adjuntamos en la figura n° 4, posteriormente representamos 
las causa que afectan la baja de la productividad visualizada en la figura n° 5; 
seguidamente en la figura n° 17 se detalla el flujo de la actividad relacionada desde 
el cliente. En esta parte obviamos el diagrama de recorrido por ser un área muy 
pequeña y los tiempos de transporte no considerables. Posteriormente se desarrolló 




un DOP que se puede visualizar en la figura n° 18 y DAP que muestra en pre test 
de la aplicación.  
 




Elección de la herramienta 
Es necesario elegir la herramienta en función de los problemas ya que se busca 
resolver al menos las principales ocurrencias que se muestran en el gráfico de 
Pareto. En ese sentido la herramienta aplicativa es estudio de trabajo porque está 
constituido por el estudio de métodos que analizara y evaluara las actividades y el 
estudio de tiempo que determinara un tiempo estándar para la producción del 
producto “Herramienta de deslizamiento”. 
Figura 21: Diagrama de actividades pre test (2da parte). 
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Evaluación del método de trabajo 
Se consideró actividades que no se encontraban estandarizadas en tiempo, 
ausencia de formatos, la falta de control e inspección en sus actividades puesto que 
esto producía errores en la fabricación de piezas de la herramienta de deslizamiento 
por lo cual generaba reprocesos. Así mismo la falta de materiales en almacén 
generaba esperas innecesarias, así como la falta de herramientas adecuadas para 
generar sus actividades, es por ello que al ver reproceso también había pérdida de 
materiales esto parte por el personal no capacitado y la falta de planificación. 
En esta sección utilizaremos el procedimiento de interrogatorio: 
• ¿Qué hacer?: Se elabora como producto de estudio Herramienta de 
deslizamiento para maquinas diamantinas de perforación minera. 
• ¿Cómo hacer?: Se hace en de forma mecanizada, pero con herramientas no 
autónomas, apoyados en torno, fresadora, perforadoras, oxicorte, máquinas 
de soldadura, se utilizan planchas metálicas de material VCL. El proceso se 
puede visualizar en el dop y dap de la figura 18 y 20 respectivamente. 
• ¿Por qué se realiza?: Porque es uno de los productos más repetitivos y la 
que más pedidos por parte de los clientes.  
• ¿Qué otra cosa se podría elaborar?: Implementar máquinas de soldaduras 
más especializadas y de tornería, los cuales toma mucho tiempo al realizar y 
deja muchas esperas. 
• ¿Qué debería cambiarse?: establecer pautas de trabajo seguro en función a 
terminar un proceso y no dejarlo de lado lo cual extiende mucho más el 
proceso inicial. Establecer inspecciones de trabajo para asegurar la calidad 
del proceso, de esa manera evitar reprocesos, establecer formatos y 
manuales de apoyo para la elaboración del producto. También podría 
agruparse todas las actividades que sean similares es decir soldar en un solo 
proceso todas las piezas de esta manera evitamos otras operaciones.  
• ¿Quién puede hacerlo?: Aquí debería entra a tallar los colaboradores puesto 
que con su experiencia pueden proponer mejoras según su método de 
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trabajo actual y el propuesto. Por parte de la gerencia debería evaluar el 
cambio de máquinas que son desfasadas con respecto a la competencia. 
• ¿Por qué debería cambiarse de método?: El trabajo actual según el análisis 
del dop y dap, resulta que tenemos inicialmente un promedio de 95 
actividades y también porque se tiene en promedio 27 esperas lo cual 
consumen tiempo de las horas hombre efectivas. 
Propuesta del método de trabajo 
Presentamos el dop mejorado y el dap propuesto. Tras los cambios realizados, se 
puede visualizar que en el dop propuesto se redujeron las operaciones y se 
añadieron operaciones inspección y en el dap se puede visualizar que el tiempo de 
elaboración de los productos se redujo, así como las actividades. De estar en el 
promedio de 95 actividades se optimizó a 81 actividades, se redujo las esperas y se 
optimizaron por inspección. Así mismo se tiene que en el dop se redujo de 19 
operaciones en total a 8 operaciones y 8 operaciones inspección, haciendo un total 
de 16 operaciones. Cabe señalar que pudo reducirse aún más, pero se probó con 
este modo por el factor tiempo.  
Se presentó la propuesta al gerente y a la jefa del área, siendo aprobada para su 















Capacitación a los colaboradores del área de producción 
Se realizó una pequeña capacitación e orientación del nuevo método aprobada por 
el gerente y la coordinadora del área de producción. En este paso se utilizaron los 
indicadores propuesto pos la metodología de estudio de trabajo, los cuales ya fueron 
establecidos en este trabajo. 
Para el estudio de métodos se utilizó el índice de actividades que genera valor, 
realizadas en el mes de febrero y el mes de marzo como lo establecimos en el 
cronograma de actividades. Sucesivamente para el estudio de tiempos se realizó el 
cronometraje de los tiempos de ciclo de la elaboración de un producto durante una 
Figura 24: Diagrama de actividades post test (2da parte).  
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semana, a cuáles se promedió y se obtuvo el tiempo estándar por actividades y por 
semana. 
Posteriormente para la eficiencia y la eficacia se realizó el recojo de datos y se hizo 
el seguimiento durante el pre test y el post test. 




















Figura 25: Índice de actividades que generan valor pre test.  
63 
 














Hasta este punto se realizó el registro de la dimensión 1 de estudio de trabajo 
(estudio de métodos), tanto para el pre test como después de la aplicación de 
estudio de trabajo el post test.  
• Tiempo estándar pre test 
En este apartado se realizó el llenado y control de los tiempos, obteniendo tiempos 
de producción estándar para establecer el programa de producción. 
 
 








En este formato se muestra el estudio del promedio estándar del tiempo en la 
evaluación semanal durante las 8 semanas del pre test se realizaron   análisis y 
registro se obtuvo un margen de 21.49 horas por unidad producida. 
 
Figura 28: Estudio de tiempos pre test (2da parte).  
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• Tiempo estándar post test 
 





Se visualiza en la toma de tiempos para el post test que las actividades generaron 
en promedio durante las ocho semanas de post test un tiempo estándar de 14.98 





Figura 30: Estudio de tiempo post test (2da parte).  
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En este cuadro se visualiza que el promedio obtenido por la eficiencia en pre test 






























En este cuadro se puede visualizar como la eficiencia en el post test registro un 
promedio de 56.32% horas hombre efectivas. 
También podemos señalar que la eficiencia pre y post se ve reflejada en la curva de 




Figura 32: Eficiencia horas hombre post test.  
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En el presente cuadro se visualiza que la eficacia pre test aplicadas durante ocho 

























La eficacia en el post test durante ocho semanas se obtuvo un promedio de 95.83% 





















































Figura 36: Productividad post test.  
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Estadística descriptiva -  Estudio de Trabajo 





































DEV. ESTANDAR 1.950338499 1.872532154
Tabla 3: Contraste de índice de actividades que genera valor 
de la unidad económica Tecin Perú SAC. 
Figura 37: Contraste de índice de actividades que genera valor.  
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Interpretación: La tabla 6 y la figura 37 indican que el índice de actividades del 
estudio de trabajo antes de la propuesta fue de un promedio de 73.51% y para el 
post test después de la aplicación de la metodología fue 88.47%.  lo que significa 
que se incrementó el índice de actividades que generan valor en un 14.96%.  














                         Fuente: Elaborado en Ms Excel (2019) 
 
Interpretación: La tabla 7 muestra el valor de la metodología de estudio de trabajo 
se registró en el pre test para el tiempo estándar un promedio es 21.49 horas y para 
el post test se registró un promedio de 14.98 horas, habiendo una reducción y 
















DEV. ESTANDAR 2.157710342 2.017766052














Interpretación: En la figura 38, el valor al aplicar estudio de trabajo se registró en el 
pre test para el tiempo estándar un promedio es 21.49 horas y para el post test se 
registró un promedio de 14.98 horas, habiendo una reducción y mejora del tiempo 
estándar de 6.51 horas. 
Variable dependiente: Productividad 












Figura 38: Tiempo estándar de la unidad económica Tecin Perú SAC.  
Tabla 5: Estadístico descriptivo de eficiencia. 




















                 Fuente: Elaborado en IBM SPSS 20 (2019) 
 
 
Interpretación: La tabla 8 y 9 el valor de la media para el pre test fue de 37.0% y 
para el post 56.5%, registró un incremento de la eficiencia de 19.5%. Es decir que 
la aplicación del estudio de trabajo arrojó resultados favorables que se vieron 




















           


























DEV. ESTANDAR 0.067796628 0.064934227
EFICIENCIA
Tabla 7: contraste de la eficiencia de la empresa Tecin Perú SAC 
Figura 39: Eficiencia de unidad económica Tecin Perú SAC.  
79 
 
Interpretación: La tabla 10 y la figura 39 mostró valores de la eficiencia para antes 
de la aplicación del estudio de trabajo fue de un promedio de 37.0% y para el post 
test después de la aplicación de la metodología fue 56.0%.  lo que significa que se 
incrementó la eficiencia en un 19.0%.  
 
En la gráfica 40 muestra la tendencia normal existente entre los datos de la 
eficiencia; lo cual nos indica que nuestros datos fueron paramétricos. 
 
En la gráfica 41 mostró el comportamiento de los datos de la dimensión eficiencia e 
indica que fueron paramétricos en el pres y post test. 
 
Figura 40: gráfico Q-Q normal de la eficiencia. Elaborado en IBM SPSS 20 (2019) 

















                                    Fuente: Elaborado por IBM SPSS 20 (2019) 
 
Interpretación: La tabla 11 muestra los resultados de los valores descriptivos de la 
eficacia, la media del pre test fue 64.5% y para el post 95.75%, se incrementó en 
31.25%, la mediana en el pre test fue 60% y en el post test 93%, la moda el dato 































Interpretación: De la tabla n° 12 se puede extraer que la media para el pre test es 
de 64.5% y para el post 95.75%, registrándose un incremento de la eficacia de 
31.25%. Es decir que la aplicación del estudio de trabajo arrojo resultados 





Tabla 9: Descriptivos de la eficacia pre y post 
test 
 


















Interpretación: La tabla 13 muestra el valor de la media para el pre test es de 64% 
y para el post 96%, registró un incremento de la eficacia de 32%. Es decir que la 
aplicación del estudio de trabajo arrojo resultados favorables que se vieron 





















DEV. ESTANDAR 0.061981936 0.061075025
EFICACIA
Tabla 10: Contraste de la eficacia de la empresa Tecin Perú SAC 















Interpretación: La figura 42, mostró el valor de la media para el pre test que fue de 
64% y para el post 96%, registró un incremento de la eficacia de 32%. Es decir que 
la aplicación del estudio de trabajo arrojó resultados favorables que se vieron 
reflejados en la eficacia post test. 
 
La gráfica 43, mostró la tendencia no normal existente de los datos de la eficacia; lo 
cual nos indica que nuestros datos son no paramétricos en el pre test y post test. 
Figura 42: Eficacia de la unidad económica Tecin Perú SAC.  




La gráfica 44, mostró el comportamiento de los datos de manera no normal y son 














Interpretación: La tabla 14 muestra los resultados de los valores descriptivos de la 
productividad, la media del pre test fue 23.87% y para el post 53.87%, se incrementó 
en 30%, la mediana en el pre test fue 24.5% y en el post test 53.5%, la moda el dato 
que más se repetía para el pre test fue de 17 % y para el post test 46 %. 
Tabla 11: Estadístico descriptivo de la productividad 
Figura 44: gráfico Q-Q sin tendencia de la eficacia. Elaborado en IBM SPSS 20 (2019) 




















Interpretación: La tabla 15, el valor de la media para el pre test es de 23.875 % y 
para el post 53.875%, registró un incremento de la productividad de 30%. Es decir 
que la aplicación del estudio de trabajo arrojó resultados favorables que se vieron 







Tabla 12: Descriptivos de la productividad pre y post 









Interpretación: La tabla 16   mostró el promedio es de 23. 86% en el pre test y para 
el post53.91%, registró un incremento de la productividad de 30.05%. Es decir que 
la aplicación del estudio de trabajo arrojó resultados favorables que se vieron 



















DEV. ESTANDAR 0.046278533 0.065394371
PRODUCTIVIDAD= 
EFICIENCIA X EFICACIA
Tabla 13: Contraste de la productividad de empresa Tecin Perú SAC 
















La gráfica 46, mostró la tendencia normal existente de los datos de la productividad; 
lo cual nos indica que nuestros datos son paramétricos en el test y post test. 
Figura 45: Productividad de la unidad económica Tecin Perú SAC. Elaborado en 
Ms Excel (2019) 




La gráfica 47, mostró el comportamiento de los datos de manera normal y son 
paramétricos en relación para la dimensión de productividad pre test y post test. 
Estadística inferencial - Prueba de la normalidad de la productividad 
En esta etapa nos basamos en criterios estadísticos para saber si los datos son 
paramétrico o no paramétrico, para ello determinamos según los criterios de 
decisión: 
Datos ≤ 30 = Shapiro – Wilk 
Datos >30 = Kolmogorov- Smirnov 
En esta investigación nuestros datos son menores 30 debido a ello se utilizó Shapiro 
Wilk. Es importante detallar que para tomar esa decisión es necesario conocer el 
nivel de la significancia que presento a continuación. 
Si el sig ≤ 0.05 = la relación de los datos mantiene una conducta no paramétrica. 
Si el sig > 0.05 = la relación de los datos mantiene una conducta paramétrica. 






Interpretación: La tabla 17, mostró el valor del sig. para la productividad en el pre 
test fue de 0.850 y para el post test se obtuvo un sig. de 0.747, se aplicó la regla de 
decisión y ambos resultados fueron mayores a 0.05 se consideró que los datos 
mantienen una conducta paramétrica.  A lo cual se procede a aplicar el análisis con 
la prueba t-Student. 









Interpretación: La tabla 18, muestra el valor sig. de la eficiencia en el pre test fue de 
0.557, en el post test se obtuvo un sig. de 0.425, aplicando la regla de decisión 
indicó que ambos son mayores que 0.05, entonces mantienen una conducta 




Tabla 14: prueba de normalidad para la productividad pre test y post test 
Fuente: Elaborado en IBM SPSS 20 (2019) 
Tabla 15: prueba de la normalidad para la dimensión eficiencia en pre test y 
post test 




Prueba de la normalidad - Eficacia 
 
 
             Tabla 16: Prueba de Normalidad para la eficacia en el pre test y post test 
 
 
Interpretación: La tabla 19, muestra el valor del sig. para la eficacia en el pre test 
fue de 0.000 y para el post test se obtuvo un sig. de 0.267 lo cual según la regla de 
decisión indicó que cuando uno de ellos es sig ≤ 0.05y el otro es mayor sig > 0.05, 
se considera que los datos mantienen una conducta no paramétrica, por tanto, se 
usó la prueba Wilcoxon. 
Validación de la hipótesis general: Productividad 
H0: La aplicación del estudio de trabajo no mejora la productividad en el área de 
producción de la empresa Tecin Perú S.A.C., Santa Anita, 2019 
Ha: La aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el área de 
producción de la empresa Tecin Perú S.A.C., Santa Anita, 2019 

















Interpretación: La tabla 20, muestra el valor de la media para el pre test de 
productividad es de 23.875 % y para el post 53.875%, registró un incremento de la 
productividad de 30%. Es decir que la aplicación del estudio de trabajo arrojó 







Interpretación: La tabla 21 mostró el valor de la variable productividad en su pre y 
post test la N es igual a 8 y su correlación es de 0.460. 
 
 
Tabla 17: estadísticos de muestras relacionadas para la productividad 
Fuente: Elaborado en IBM SPSS 20 (2019) 
Tabla 18: Correlación de muestras relacionadas 
Fuente: Elaborado en IBM SPSS 20 (2019) 
Tabla 19:Pruebas de muestra relacionadas 
Fuente: Elaborado en IBM SPSS 20 (2019) 
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Las tablas 20,21 y 22 mostró el valor el sig > alfa= 0.05se tendría que aceptar la H0, 
caso contrario se rechaza H0. 
Conclusión: el nivel de significancia 0%, permitió rechazar la hipótesis nula y se 
aceptó que la aplicación de estudio de trabajo mejora la productividad en el área de 
producción de la empresa Tecin Perú SAC con ello se aceptan diferencias 
significativas en las medias de la variable dependiente. 
Validación de hipótesis Específica 1: Eficiencia 
H0: La aplicación del estudio de trabajo no mejora la eficiencia en el área de 
producción de la empresa Tecin Perú S.A.C., Santa Anita, 2019. 
Ha: La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de producción 
de la empresa Tecin Perú S.A.C., Santa Anita, 2019. 








Interpretación: La tabla 23, muestra el valor de la media para el pre test de 
productividad es de 37% y para el post 19.5%, registró un incremento de la eficiencia 
de 30%. Es decir que la aplicación del estudio de trabajo arrojó resultados 





Tabla 20: estadísticos de muestras relacionadas para la eficiencia 
pre test y post test 








Interpretación: La tabla 24, se puede extraer  que de la dimensión eficiencia en su 
pre y post test la N es igual a 8 y su correlación es de -0.104 
 
 
La tabla 25 muestra el valor del sig. 0.001 > alfa= 0.05, se tendría que aceptar la 
H0, caso contrario se rechaza H0. 
Conclusión: como el nivel de significancia 0.1%, permitió rechazar la hipótesis nula. 
Puesto que se acepta que la aplicación de estudio de trabajo mejora la eficiencia en 
el área de producción de la empresa Tecin Perú SAC con ello se aceptan diferencias 
significativas en las medias de la dimensión eficiencia. 
Validación de hipótesis Específica 2: Eficacia 
H0: La aplicación del estudio de trabajo no mejora la eficacia en el área de 
producción de la empresa Tecin Perú S.A.C., Santa Anita, 2019. 
Ha: La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de producción 
de la empresa Tecin Perú S.A.C., Santa Anita, 2019. 
 
                              Decisión:  
 
Tabla 21: correlaciones de muestras relacionadas 
Fuente: Elaborado en IBM SPSS 20 (2019) 
Tabla 22: prueba de muestras relacionadas para la dimensión eficiencia 










Interpretación: La tabla 26, mostró que de la dimensión eficacia en su pre y post test 








La tabla 27, muestra el valor del nivel de significancia en la prueba de WILCOXON 
aplicando la dimensión eficacia pre y post test resultó 0.011. Por tanto, si el P valor 
de sig. > alfa= 0.05 se tendría que aceptar la H0, caso contrario se rechaza H0. 
Como el sig. p valor = 0.011 < alfa= 0.05 se optó por rechazar la hipótesis nula y 
aceptar la hipótesis alterna. 
Conclusión: el nivel de significancia 1.1%, nos decidimos a rechazar la hipótesis 
nula. Puesto que se acepta que la aplicación de estudio de trabajo mejora la eficacia 
en el área de producción de la empresa Tecin Perú SAC con ello se aceptan 
diferencias significativas en las medias de la dimensión eficacia. 
 
Tabla 23: cuadro de rangos  de la eficacia pre y post test 
Fuente: Elaborado en IBM SPSS 20 (2019) 
Tabla 24: estadístico de contraste de la eficacia pre y post test 











La tabla 28, muestra el resumen de la prueba de WILCOXON, indicó rechazar la 
hipótesis nula. Por consiguiente, se aceptó la hipótesis alterna lo cual indica que la 
aplicación del estudio de trabajo mejoró la eficacia en el área de producción de la 













Tabla 25: Resumen de prueba de hipótesis para la eficacia. 




























Los resultados en el pre test arrojaron para la productividad 23.875% y 
después de la aplicación del estudio de trabajo se obtuvo en el post test 53.875%, 
lo cual se registró un incremento del 30%. En tanto para Cossio (2017) en su tesis 
“Aplicación de estudio del trabajo para mejorar la productividad en la fabricación de 
las bases para extintores en la empresa M.R.F, Lima 2017” registro 59.55% en la 
productividad antes de la aplicación de su V.I. y luego de la aplicación obtuvo 85%; 
haciendo un incremento de 25.45%, para lo cual contrastando con los resultados 
obtenidos en nuestra tesis con la del autor Cossio se presenta un margen de 
diferencia de mejora de 4.55%. En esta parte podemos verificar que la aplicación 
de la metodología de estudio de trabajo se hace flexible, ya que no nos arroja un 
valor de mejora que este pre establecido sino más bien se adapta al modelismo 
propio de la realidad, también para Arana (2015) con los resultados demuestran que 
para el proceso de cortado de hojas aumento la productividad en 23.9%, y un 19.4% 
para el cortado de rollos. Comparando con Vásquez (2017) los resultados de la 
variable dependiente mejora en un 27%. Así mismo estandarizó los métodos de 
trabajo. Los autores presentaron resultados favorables al aplicar la metodología, los 
cuales se encontraban entre un 23% y 30% de mejora en la productividad, 
haciéndole viable y rentable, puesto que al invertir en su aplicación se obtendrán 
mejoras en toda la organización y más aún en los procesos que se requiere con 
urgencia. Con respecto a los datos se visualiza que se encuentran en un rango de 
26 % como promedio de mejora en los procesos analizados. Y esto nos quiere decir 
que nuestra capacidad de producir más y generar ingresos se incrementa, nos 
hacemos competentes puestos que los procesos son estandarizados y se evitan 
menos errores en reprocesos. 
Los resultados en el pre test arrojaron para la eficiencia 37% y después de la 
aplicación del estudio de trabajo se obtuvo en el post test 56.5%, lo cual se registró 
un incremento del 19.5%. En tanto para Quiñonez (2017) en su tesis “Estudio del 
trabajo para incrementar la productividad en la línea de corte de melamina en la 
empresa inversiones LINEASUP SAC, V.E.S. 2017”, registró 89% en la eficiencia 
antes de la aplicación de su V.I. y luego de la aplicación obtuvo 93%; haciendo un 
incremento de 4%, para lo cual contrastando con los resultados obtenidos en 
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nuestra tesis con la del autor Quiñonez se presenta un margen de diferencia de 
mejora de 14.95%. En relación con Adolfo (2005) los resultados de los tiempos 
improductivos antes fueron de 41.65% y el post 24.72%, también se incrementó la 
eficiencia en 22.5%; de igual forma para Duque (2010) los resultados reflejaron una 
mejor respuesta a los tiempos de producción. En Tanto para Riofrío (2012) los 
resultados, indica que se redujo en 24 minutos el tiempo de ciclo haciendo un 51 % 
de reducción e incrementando la eficiencia en un 17 %. Se logró disminuir en un 51 
% el tiempo de ciclo. Haciendo que se reduzcan los tiempos improductivos. Los 
Autores guardan relación en las investigaciones realizadas, de forma clara, la 
eficiencia se encuentra en un rango de mejora del 17% al 22 %, con presencia de 
reducción de tiempos muertos, tiempos de ciclos y reprocesos. Sin embargo, la 
eficiencia es inversamente proporcional a los tiempos muertos o reprocesos, el cual 
queda corroborado en las investigaciones de Adolfo, Riofrío y Duque. De los datos 
podemos rescatar que el margen de mejora está al 20 % en promedio, posee una 
igualdad aproximada con el presente trabajo. Es significativo puesto que un 
pequeño incremento de la eficiencia se refleja en un gran margen de reducción de 
reprocesos, trayendo cambios a nivel productivo.  
 
Los resultados en el pre test arrojaron para la eficacia 64.5 % y después de 
la aplicación del estudio de trabajo se obtuvo en el post test 95.75%, lo cual se 
registró un incremento del 31.25%. En tanto para Yarleque (2017) en su titulada 
“Aplicación del estudio de trabajo para optimizar la productividad en el área de 
ondulado de la empresa CCL Industrias Mecánicas S.A.C, Puente Piedra, 2016” 
registro 91.4% en la eficacia antes de la aplicación de su V.I. y luego de la aplicación 
obtuvo 92.3%; haciendo un incremento de 0.9%, para lo cual contrastando con los 
resultados obtenidos en nuestra tesis con la del autor Quiñonez se presenta un 
margen de diferencia de mejora de 30.35%. Así mismo, Rivera (2014) los 
resultados, tras la capacitación fue de 77 minutos en el proceso de urdir, 
disminuyendo en 57 minutos; en el proceso enmadejar, se llegó a reducir en 9 
minutos.  Mientras en Martínez (2019) los resultados indicaron que es rentable en 
un 21%, donde la tasa de oportunidad es inferior y es superada en un 10%.  
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Sincerando los datos de los autores con la presente investigación se contraponen 
en el margen de mejoras, Quiñonez por su parte presenta una mejora de 0.9% 
totalmente pequeña, pero si la comparamos en la industria con el tamaño de su 
empresa o producción un 0.9 % puede ser un gran reto, sin embargo, este no es el 
caso.  
Lo resultados deben ser objetivos, puesto que se debe de mirar más allá de 
los números, el tamaño de la empresa, el alcance, las dimensiones que están 
involucradas en cada proceso, la complejidad de sus operaciones y la cantidad de 
recursos que poseen. En los datos verificamos como la eficiencia y la eficacia en 
los procesos productivos conforman una productividad media de 26 % como mejora, 
si hipotéticamente quisiéramos lograr un incremento de la productividad o como 
teorías nos hablan de lograr una productividad de 100 %  en donde es un ejemplo 
relativo puesto que la realidad premia con las interferencias, que se genera al 
interrelacionar procesos y sistemas que no han sido estandarizados, ni capacitados, 
no hablan el mismo lenguaje o manejan tiempos de ciclo diferentes, ya sea en una 
simple área de empaquetado y en rotulado; el proceso se puede extender a la 
complejidad por todo lo que no se conoce. 
 
Una frase que dice claramente es la siguiente y es muy usada en la industria, 
si logras lo controlar entonces puedes mejorarlo; y efectivamente las empresas 
buscan hoy por hoy una mejora sustancial, que se vea reflejada en sus billeteras 
bancarias, que se logre un contento con el personal en vista a los buenos 
indicadores de satisfacción no solo del personal sino de los clientes y directivos.  
  
Se ha mencionado mucho en este trabajo lo que es productividad y los 
diferentes autores nos han ayudado a tener un criterio para su aplicación, si bien 
productividad es amplia, todo se resume en resultados. La presente tesis con el 
30% de la productividad incrementada, resolvió una problemática que a la empresa 
Tecin Perú SAC. le preocupaba, como disminuir los tiempos muertos que son 
consumidores de recursos, y como eliminar los reprocesos, como hacer factible que 
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el colaborador asuma un papel de compromiso, realidad que muchas 
microempresas no pueden solucionar por falta de apoyo técnico.  
 
Luego obtuvimos un 19.5% en el incremento de la eficiencia, siendo valores 
sinceros y realistas; pero que nos dicen estos datos y como lo relacionamos con los 
otros autores. Si bien es cierto que es un mejor uso de los recursos, ya sea capital 
humano, económico, científico, en este trabajo propiamente se ha enfocado y a nivel 
procesos; la producción es el pilar de la empresa, sin capital humano eficiente, o sin 
un proceso que sea controlado los errores se hacen incontrolables e incluso se 
puede ver inmersa en el tendente fracaso de la empresa. Las empresas y autores 
que aplicaron la metodología de estudio de trabajo, más que generar gastos e 
interrupciones de trabajo durante la evaluación yo aplicación, generaron cierta 
cultura de mejora. Ser eficientes significa según los datos, que si manejamos bien 
las cosas se obtendrán resultados que dan valor.  
 
Posteriormente que nos quiere decir 31.25%, ¿Qué se aplicó la metodología 
correcta?, ¿Qué se hicieron bien las cosas?, ¿Qué lograron satisfacer los 
requerimientos de los jefes y/o gerentes?; Realmente hay mucho más, en resumida 
cuenta se puede decir que fueron conscientes de la realidad que se vivía, tomaron 
al problema y se hizo más que una simple aplicación de metodología, se ha creado 
consciencia y cultura y solo el 31.25 % fue la consecuencia de pensar que se podía 
mejorar. Se mejoró, se llegaron a buenos resultados y en el proceso se ha 
establecido pautas para alcanzar y mantener e incluso superar el 31.25% de mejora 
de la eficacia. Como la frase si nos proponemos y tenemos la actitud de cambio lo 


































Las conclusiones al que se llegaron al término de la investigación fueron: 
1. Tras la búsqueda de la mejora de la productividad, se tuvo que aplicar estudio 
de trabajo, en esta investigación se analizaron los resultados, en el pre test 
para la productividad fue de 23.875% y después de la aplicación del estudio 
de trabajo se obtuvo en el post test 53.875%, lo cual se registró un 
incremento del 30%. Lo cual indica que efectivamente el análisis realizado a 
las actividades con la metodología de estudio de métodos y estudio de 
tiempos tuvo resultados favorables, lo cual resolvió nuestras causas 
específicas que originaban la baja productividad.  
 
2. En la mejora de la eficiencia, se aplicó la metodología de estudio de trabajo 
en el cual se obtuvo antes de su aplicación en el pre test arrojó 37% y 
después de la aplicación del estudio de trabajo se obtuvo en el post test 
56.5%, lo cual se registró un incremento del 19.5%. Lo cual indica que se 
aprovecharon adecuadamente el uso de las horas hombres efectivos, esto 
viene dado que el tiempo estándar se redujo y las esperas que consumían el 
mayor tiempo de la operación fue reemplazada por inspecciones y mejores 
métodos operación. 
 
3. En la mejora de la eficacia, se aplicó la metodología de estudio de trabajo, 
en el cual se obtuvo antes de su aplicación en el pre test arrojó 64.5% y 
después de la aplicación del estudio de trabajo se obtuvo en el post test 
95.75%, lo cual registro un incremento de la eficacia de 31.25%. Lo cual 
indica que se elaboraron más piezas programadas, a lo cual se puede atribuir 
































1. Se recomienda a la gerencia de la empresa, continuar aplicando estudio de 
trabajo en las demás áreas de la empresa Tecin Perú SAC, para asegurar 
que la mejora de la productividad conseguida en el área de producción sea 
sostenible y procure ganancias para la empresa. También se recomienda 
aplicar sistemas ABC para evitar demoras de la búsqueda de productos en 
almacén y 5S para organizar y limpiar los excesos del trabajo y mejorar el 
ambiente laboral, ergonomía para reducir las fatigas y posturas inadecuadas 
que se realizan en las diferentes actividades.  
 
2. Se recomienda al jefe de área de producción mantener la aplicación del 
estudio de trabajo para mantener la eficiencia de las horas hombre efectiva, 
esto permitirá mayor elaboración de unidades de piezas y mejor disposición 
de mano de obra. Se busca ser consecuente y hacer que le eficiencia en los 
recursos sea bien manejado. Para lo cual se recomienda hacer tomas te 
tiempos para mantener los tiempos estándar.  
 
3. A la jefatura de producción mantener la aplicación de estudio de trabajo para 
mantener la eficacia en las unidades producidas puesto que con la inserción 
de la metodología de estudio de método y estudio de tiempo se adecuaron 
las actividades que consumían el tiempo efectivo y daba como resultado la 
menor elaboración de piezas. En ese sentido se busca cumplir con lo 
programado y realizar mayor número de piezas, ya que se redujeron los 
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Anexo 4: Cronograma de ejecución 
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Anexo 23. Validación de instrumentos de medición por juicio de expertos  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
